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Abstract of EP0999232 



A process for the production of light-weight 
Insulating material with thermoset properties 
involves mixing (A) aluminium silicate hollow 
spheres with (B) epoxy and/or polyester resin 
powder and stoving the mixture at about 200 
degrees C. An Independent claim is also included 
for a lightweight solid material which is capable of 
floating, machinable with conventional tools and 
suitable for use as insulating material, obtained 
by heating the above mixture. 
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BesGhrelbung 

[0001] Die Erfindungbetrifft ein Verfahren zurHerstel 
lung eines Lolchtweilcetotree mil duroplastlschen Elgen 
schatten, der als Fonfnk6rper zu Damm- oder Isolie 
rungszwecken eingesetzt warden kann und bus Hoh) 
kugelatuminiumslllkat und einem Harz zusammenge 
miacht und dann unter W&rmezufuhr ausgehdrtet wird 
Die Erfindung betrifft auBerdem einen Leichtwerkstoff 
bestehend aua Hohlkugelalumlnlumalllkat und einem 
Harz, die zusammengemischt als Damm* Oder Isoller 
material einzusetzen sind. 

[0002] Oerartlger Leichtwerkstoff beateht entweder 
aus leicht brennbarem Kunststoff, belsplelsweise Styro- 
por Oder er Ist nur mit entsprechendem Aufwand herzu* 
stellen und erfordert daher nteht unerhebllche Investlti- 
ons- und auch laufend hohe Betriebskosten. Dabel be- 
steht derartiger Leichtwerkstoff In der Regal aus einem 
Material, das relativ viele Hohlraume aulWeist, sodass 
die statischen Daten In der Regei unbefrledigend sind, 
Inebesondere sInd die Druckfestigkelten daraus herge- 
stellter Formkorper unbefrledigend. Bei anderen wie- 
derum ist von Nachtell, dass sie Wasser aufnehmen und 
auch festhalten, wodurch sowohl das Gewlcht erh6ht, 
wie auch die Dammwirkung stark beeintrachtigt wird. 
Bekannt Ist ein Verfahren (Database WPi Section Ch, 
Week 199204 Denvent Publications Ltd., London, GB; 
Class A23, AN 1 992-030973 XP0021 33368 & SU 1 643 
582 A {FIRSOV V), 23. April 1991 (1991-04-23)), bei 
dem relna Rohstoffe in Fomn eines HohikugelslllkatB, 
Farbstoff, Transfomner und Quarzsand zusammenge- 
mischt und ausgehartet werden. Schon der hohe Antell 
an Quarzsand von Qber 60 % zeigt, dass hier keln 
Leichtwerkstoff entsteht, sondem ein ubiicher Baustoff. 
Das notwendlge "Blndemlttel" Ist ein relnes Polyester- 
harz, das schwer zu verarbelten und vor allem teuer Ist. 
Der Harzantell llegt be! Immerhin + 30%. Nach der Pa- 
lent Abstracts of Japan vol, 005, no. 114 (0-064), 23. 
Juli 1961 (1981-07-23) Si JP 56 053147 A (ONOMICHI 
KUMIKAKOGYO KK), 12. Mai 1981 (1981-05-12) wird 
Bidhton verwendet, also etn nicht durchweg kugelfomni- 
ges Produkt. Es entsteht ein Schaum, der aus einem 
Abdeckpulver erzeugt wird und mit dem angestrebten 
Produkt (Leichtwerkstoff) nIcht verglelchbar Ist. Auch 
die "Trocknungstemperaturen* llegen mit 800 - 1 200 °C 
sehr hoch. Ahniich schreibt auch das Verfahren nach 
der Patent Abstracts of Japan vol. 008, no. 138 (0231), 
27. JunI 1984 (1984-06-27) & JP 59 047219 A (TO- 
SHIBA CHEMICAL KK), 16. MSrz 1984 (1084-03-16) 
vor, dass Hohlkugeimaterlal mit Polyester zu einem 
Werkstoffvararbeltet werden soli. Mengenangaben be- 
zuglbh Harz und Silikatfehlen ebenso, wieder Hinwels, 
dass man Restharzmaterial einsetzen kann. Gerade 
solches fgllt bei der Pulverfaeschtehtung / Einbrenniak- 
klenjng In groBen Mengen an. Dieses muss Qber Auf- 
haldung entsorgt werden. 

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, einen fur Formkorper und fur Damnnzwecke einsetz- 



baren Leichtwerkstoff und ein Hersteilungsverfahren zu 
schaffen, die ein gut herzustellendes und auch zu hand- 
habendes und vor allem feuchtigkeitsreslstentes Pro* 
dukt unter Venwendung von Abfallprodukten garantle- 
s ran. 

[0004] Zur verfahrensmaBigen Losung der Aufgabe 
Istvorgesehen, dass Hohlkugelalumlnlumsilikatundein 
aus RQckstSnden der Pulverbeschfchtung / Einbrenn- 
lackierung stammendes Epoxy* und/oder Polyester* 
10 restharzpulverin einem AnteitsverhSttnls von 2/3 Sillkat- 
voiumenanteilen und 1/3 PulverharzvolumenantBilen 
bis 1/3 Silikat und 2/3 Pulverharz mitelnander gemischt 
und dann bei 200 "^C einem "Brennprozess" ausgesetzt 
wird. 

15 [0005] Bei einem derartlgen Verfahren ergibt sich 
nach dem "Brennprozess" bei 200 »C ein Fonnkdrper. 
der 6k:h zundchst dnmal durch eine nur geringe oder 
gar keine Schwindung auszelchnet. Das aus den RQok- 
standen stammende Epoxy- und^oder Polyestenest* 

20 harz wird bei etwa 60 - 80 *C welch und wird dann flQs- 
sig, wobei es trotz des geringen Harzanteils von 1 5 - 20 
% des RQokstandspulvers die kleinen Hohlkugein aus 
Aluminiumsillkat Qberraschend sk:her umgibt und zu* 
sammenbackt. Es ergibt slch dann ein recht stabiles Ge- 

26 rijst, wobei durch die verhaltnlsmaBIg gerfnge Menge 
des Harzpulvers ein niedrtges Gewlcht eingehalten wer- 
den kann. DasentsprechendelMateriaii d. h. der Leicht- 
werkstoff kann fOr die verschledensten Zwecke einge- 
setzt werden, wobei er vor dem Brennprozess in die ent- 

so sprechende Fomn gebracht und dann entsprechend ge- 
backen bzw. gebrannt wird. Ein entsprechender Leicht- 
werkstoff zechnet slch durch ein ausgesprochen gerln- 
ges Elgengewicht aus und Ist vortellhaft ielcht zu bear- 
beiten, belsplelsweise zu saigen, zu behauen o. A.. Vor- 

35 teilhaft ist, dass das zum EInsatz kommsnde 
BIndemlttel In Fonn des aus RQckstdnden der Pulver* 
beschlchtung/ Elnbrenniacklerung stammende Epoxy- 
bzw. Polyesterrestharzpulver bei einer vorab durchge- 
fQhrten ausrelchenden MIschung dafOrsorgt, dass auch 

40 wlrkllch alle Hohlkugelaluminlumsilikatbestandteile 
"eingefangen" und im Fornikorperfixiert sind. Das Go- 
samtmaterial Ist hydrophob, sodass das Wasser abge- 
stoBen und der Fomikdrper davon unbeeinllusst bleibt. 
Daruber hinaus sInd sowohl die Slllkate wie auch die 

45 Harzbestandtelle weitgehend atterungsbestdndig, so- 
dass slch der Werkstoff entsprechend auch In diese 
Richtung auszelchnet 

[0006] Das zum EInsatz kommende HohlkugelalumI* 
niumsilikat kann aus verschledenen Herkunftsstellen 

50 (Kraftwerken) stammen. Um die notwendlge Elnbln- 
dung des Slllkates zu gewdhrleisten ist es von Voitell, 
wenn dieses Hohikugelalumlnlumslilkat aut eine Kom- 
grdBe von > 1 0 p. bis < 100 p. mit einem staubfdnnlgen 
Epoxy- und/oder Poiyesterrestharz vemnischt und dann 

ss weiterverarbeitetwird. Bei derartlgen KorngroBen erge- 
ben sk^ vortellhaft gielchmaBlge Verteilungen und 
Schlchten, sodass dieses Material slch durch das staub- 
formige Epoxy- und/oder Poiyesterrestharz sicher ein- 
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binden l^st. 

[0007] Welter vom ist berelts darauf hingewlesen 
worden, dass das Epoxy* und/oder Polyesterrestharz 
bel rund 60 - 80 "C anmngt In die flQssIg© Phase Qber- 
zugehen. Urn ein slcheres EInblnden des gesamten SI- « 
likates zu gewahrieisten, slaht dia Erfindung vor, dass 
bel dem 'Brennprozeas" die rund 200 *C Brenntempe- 
ratur eine halbe bis einelnhalb Stunden eingehatten 
wird. EIne Immer gleichmaBige Ausbildung der so ent- 
dtehenden Formkdrper ist damit gewdhrlelstet. Insbe- 
sondere Ist aber sichergesteitt, dass das entsprechend 
bearbeitets Harz auch wirkllch auf gebracht wird und die 
Hohlkugein einbindet. 

[0008] Auf derartige Formen, die gefQIlt werden, kann 
vortellhaft gemftB etner Weiterblldung der Erfindung is 
verzlchtet werden, Indem der MIschung Wasser und/ 
Oder Ol als Zeltblndungsmittel zugemlscht wird, die 
dann geformt und dem "Brennprozess' zugefQhrt wird. 
DIese Zeltblndungsmittel verflQchtigen sich entweder 
be! langerer Lagenjng oder aber spStestens wShrend ^ 
des Brennprozesses, ohne den welteren Prozess zu be- 
hindem. Die vorlaufige Bindung Qber Wasser oder dl 
wird dann bei etwa 80 enden und In die Bindung 
durch das fiusslg werdende Marz Qbergehen, sodass 
mit einer derartigen Vorgehensweise sichergestellt 
wird, dass ohne jede Fomi gearbeitet werden kann. Die 
einzelnen Fomikdrper werden Im "nassen Zuetand" ge- 
tomnt und dann in dieser Fonn dem Brennprozess zu- 
gefuhrt, wo eine entsprechende Verfestigung bzw. ab- 
schlle3endo Bindung errelcht wird. 
[0009] will man eIne weitere Reduzlerung des Ge- 
wichtes derartlger Fomikdrper erreichon und kann da- 
bei einegerfngere Festlgkett akzeptleren.so Ist von Vor- 
tell, wenn der MIschung, vorzugsweiseden AntellSilikat 
teilweise ersetzend, bei etwa 1 00 'C vergasende Kunst- 55 
stoffe In Kugel- oder Faserfonn zugegeben werden. Es 
versteht sich, dass bei derartigen Kunststoffen sk:h eine 
Art Hohlkfirper-Fomikorperergibt, derein entsprechend 
vortellhaft geringes Gewicht hat und dies vor aiiem 
durch eIne Vielzahl entsprechender HohlrSume, die 40 
balm Vergasen des Kunststoffes entstehen. 
[0010] Der BIndeprozess l<ann vortellhaft optimlert 
und die IHitzebestandigkelt verbessert werden, Indem 
der MIschung anorganische BIndemlttel in Fonm von 
Phosphaten, Sllikaten, Borsaure etc. zugemlscht wird, 45 
vorzugswelse als Tellersatz des Harzanteits. Damit er- 
gibtstoh elnehoheTemperaturbestindigkeitfOreln ent- 
sprechend hergestelltes Material bzw. entsprechend 
hergestellte Formkorper. 

[0011] Das erflndungsgemd3e Verfahren bletet dar- ^ 
Qber hinaus auch die MSgiichkBlt, Stabillsierungsteile 
mit einzubinden, beispielsweise um freitragende Bau- 
telle herzustelten, die aber eben durch eIn geringeres 
bzw. gertnges Gewicht auffallen solten. Dementspre- 
chend ist erflndungsgemSB vorgesehen, dass In den S5 
Formkdrper vor dem "Brennprozess" eIne Aimlerung, 
vorzugswelse eIne Stahlamilerung eingebracht wird. 
Dlese StHhlarmierung wird vorteilhaft mit eingebunden, 



well steh das Pulverharz daran festsetzt und damit fOr 
eine Intensive Verbindung von Formkdrper und Armlo- 
ning Sorge tr§gt. 

[0012] Welter vome Ist bereits darauf hingewlesen 
worden, dass vorteflhafterweise mit dem EInfQIlen der 
IVIIschung In Hohikorper, dIeser Hohlkdrper auch ent- 
sprechend bearbettet werden kann. GemdB der Erfin- 
dung Ist vorgesehen, dass die mit der Mischung verfull- 
ten )-lohikarper/Protiie nachtrSglich pulverbeschichtet 
werden, wobel die ly/IIschung gleichzeitig wdrmebehan- 
delt wird. Dlese WSnnebehandiung erfolgt Qber die Pul- 
verbeschichtung oder aber durch gesonderte Aggr^- 
te, wobel wegen dergertngen Schwindung eine annd- 
hemd 100 %lge AusfQiiung des damit verfDIIten Hohl- 
raumes gewiihrielstet ist. Das ^^aterial ist dariiber hin- 
aus hydrophob, sodass ein Eindrlngen von Feuchtlgkelt 
In entsprechend geschutzte Hohlkdrper ausgeschlos- 
sen ist 

[0013] Ein vielseltig einsetzbarer Lelchtwerkstoff 
zetehnetslch dadurch aus, dass das Hohlkugelaluminl- 
umsillkat und ein aus RQekst&nden der Putverbeschlch- 
tung / Einbrennlackierung stammendes Epox/- und^ 
Oder Polyesterrestharzpulver mit einer KomgroBe bis 
30p,durch Warmezugabezu einem Formkdrper zusam- 
mengefonntsind, der leicht, schwImmlShig und mit han- 
delsQbllchem Werkzeug bearbettbar ist, wobei der An- 
tell Restpulverharz 1/3 bis 2/3 betragend eingestelit ist 
Das Hohlkugelalumlniumslllkat und das Polyesterrest- 
harzpulver bzw. Epoxyrestharzpulversorgen dabei da- 
ror, dass steh ein Insgesamt gleiohm&BIg auslastbarer 
bzw. beeintlussbarer Formkdrper bildet, derfQrdle ver- 
schledensten Einsatzzwecke geelgnet ist und der gut 
zu beartelten Ist und der sich u. a. auch durch eine hy- 
drophobe Gberflache auszebhnet Ein derartiges BIn- 
demlttel aus Epoxy- oder Polyesterrestharz ist wegen 
der geringen KomgrdBe optimal geelgnet, um mit den 
Kugein aus Aluminiumsilikat vennischt und weiterverar- 
beitet zu werden. Die Pulverpartikel welsen In etwa die 
KomgrdlJe auf bzw. slnd etwas klelner, als die zum Eln- 
satz kommenden IHohikugeIn aus Atumlnlumsllikat. 
[0014] Zur Veranderung der Festlgkeltswerte let es 
mdglich, das Grunctnaterlai Hohlkugelalumlniumslllkat 
teilweise durch Sand oder ahnllchen Fullstoff zu erset- 
zen. 

[0015] Das lelchte Werkstoffmaterial kann zus^tzlich 
gewichtsentiastet werden, indem das Grundmaterial 
Hohlkugelalumlniumslllkat teilweise durch unter 200 **C 
Bchmelzende bzw. verdampfende Kunststofrronnteile, 
vorzugswelse Styroporkugein o. A. ersetzt wird. Dlese 
Kunststoffe verflQchtigen sich bei bzw. noch vor 200 ''C, 
sorgen aber fQr Hohlraume Im eigentlichen Hohlkdrper * 
und damit fOr eine deutliche Reduzlerung des Gesamt- 
gewichtes. 

[0016] Der Lelchtwerkstoff zekshnet sich insbesonde- 
ro dadurch aus, dass der Formkdrper ein Raumgewlcht 
von 0,4 bis 0,5 kg/dm^ und eine Onickfestlgkeit von 1 0- 
20 N/cm^ aufweisend ausgeblldet Ist. Das Raumge- 
wlcht und die Druckfestigkeit kdnnen wie welter vome 
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erw^hnt geanden bzw. den jewelilgen Gegebenheit 
zweckm^iQIgerweise angepasst werden, in dem man im 
Harstellungsprozess entsprechende Diittbestandteile 
nnit einfOhrt 

[0017] Die Erfindung zeichnet sich insbesondere da- 
durch aus, dass ein Verfahren und ein Formkorperbzw. 
eln Lelchtwerkstoff geschaffen elnd, die sich optln^a) fQr 
die verschiedensten EInsatzzweclce eignen. So Icann 
aus entsprechendem Lelchtwerkstoff pral^tisch Jedes 
Pflanzgefg6gr53eren Fonnatesproblennlos hergesteitt 
werden, bis herunter zum einfachen Blumentopf, wobei 
dieses ly^aterial den Vorteil hat, dass es aufgrund seiner 
Hydrophobie die Feuchtlgl(eit Im PHanzbareich wirksam 
erh&lt, andererseits aber auch dafOrsorgt, dass optima* 
lo TemparaturverhSltnisse bestehen. Es zeigt sich so- 
mit, dass daraus hergesteiIKe PflanzgefiBe zu gOnsti- 
gen Bedingungen fQr Blumen beitragen. DarOber hinaus 
1st die Mdglichkeit gegeben, den Lelchtwerkstoff fQr 
Schalischutz- und BrandschutzmaBnahmen elnzuset- 
zen, insbesondere, wenn er durch entsprechende Zu- 
satzbindemtttel wie Phosphate eine hohe Tennperatur- 
bestandigkeit aufweist. Als W&meddmmung kdnnen 
die Lefchtwerkstoffe in Flatten- oder Formkdrperform 
eingesetzt werden, wobei auch Rohrummantelungen 
denkbar slnd, wenn die einzelnen Formkorper mit ent* 
sprechenden Fomnen hergestellt werden. Welterhin Ist 
vorteilhaft, dass derartlge Werkstoffe auch zum AusfQI- 
len von Hohlraumen verwendet werden kSnnen, wobei 
durch entsprechende Warm ebeeinfiussung dafQr Sorge 
getragen wird, dass das VerfQIimaterlal sich intenslv mit 
der Innenwand des Profits verbindet Da praktisch keine 
Schrumpfung auftrltt. ergibt sich ein sehr stabiies Bau- 
teil, Aber auch die FormkOrpor selbst kdnnen vorteiihaft 
stabilisiert werden, indem sie mit einer Amiierung ver- 
sehen werden, die steh dann ebenso Intensiv einblnden 
lasst 

[0018] Weitere Einzeiheiten und Vorteile des Ertin* 
dungsgegenstandes ergeben sich aus der nachfoigen- 
den Beschrebung der zugehdrlgen Zelchnung, in der 
ein bevorzugtes Ausfuhrungsbelsplei mit den dazu not- 
wendlgen Einzeiheiten und Einzelteilen dargestellt ist. 
Es zeigen: 

Rg. 1 eln Schema des Hersteliungsverfahrens, 
Rg. 2 einen Fomikorper in perspeWivlscher Darstel- 
lung, 

Rg. 3 eine Rohrschaiung, 
Rg. 4 eine FeuertQr. 
Rg. 5 einen Blumentopf und 
Rg. 6 einen amnierten StOtzbogen. 

[0019] Fig. 1 zelgt eine schematisiert wiedergegebe- 
ne Aniage 1 zur Hersteiiung von Leichtwerkstoffen. Die 
Ausgangsmaterlallen werden QberdleLKW-Zuiieferung 
2 beigesteilt oder auf andere Art und Welse zugelief ert, 
wobei eln Hohlkugelaiumlnlumsillkat-Bunker 3. eln 
Sandbunker4, eln Zusatzblndemittel-BunkerS und eln 
Harzbunker 6 fur Epoxy- bzw. PoIyestenwtharzpulvBr 



vorgesehen sind. 

[0020] Das Ausgangsmaterlai wird gemeinsam oder 
getrennt Qberdas Doppeisleb 13 gefOhrt, wobei hierMa* 
terlal unter 1 0 und Uber 1 00 \i abgeschleden wird. Denk- 
6 bar ist es auch, dass statt des Doppeisiebes 13 zwei 
Siebezum Einsatz kommen. Dieser Siebberekih ist ver- 
einfacht wiedergegeben. 

[0021] Nach Durchlaufen des Siebes 1 3 gelangt das 
Gemlsch ontweder gemeinsam oder getrennt in die 

10 Mischaniage 7, hier eine Art MIschschnecke, in der die 
einzelnen Komponenten intensiv mitelnander vermischt 
werden. Das Gemlsch wird dann auf dasTransportband 
8 Obergeben bzw. in dort aufiiegende Fonnen 9, 1 0 ge- 
geben, sodass es dann in den Fonnen 9, 10 bis zum 

IS Brennofen und durch diaeen Brennofen 11 hindurchge- 
fOhrt werden kann. Nicht Im Einzelnen dargestellt Ist, 
dass nach Verlassen des Brennofens 11 die einzelnen 
Fonnkdrper 25 von den Fonnen 9, 10 getrennt werden, 
die Qber das Transportband 8 zurOckgefuhrt werden, 

20 w&hrend die einzelnen Fomnkdrper 25 zum Lager 12 
konrunen und von dort aus welter vertellt zu werden. 
[0022] Sofl auf die Formen 9, 10 verzichtet wenien, 
so besteht auch die M6gilchkelt, die Mischung nach 
Durchlaufen der Miechanlage 7 einem Nachmischer 16 

2S zuzufuhren, wo Wasser oder 01 aus dem Tank 15 her* 
ausgenommen und mit der Mischung vermischt wird. 
Dieses feuchte Gemlsch wtrd dann eIner Fonrtwalze 17 
Oder einem dhnlichen fomngebenden Instrument zuge- 
fuhrt, um entsprechende Formstucke bzw. Formkorper 

so 25 Yorzugeben, die dann Qber das Transportband 1 6 In 
den Brennofen 19 gegeben werden, um hIer den Forni- 
vorgang abzuschlisBen. Das Wasser oder das Al ver- 
flQchtlgen s\ch, sodass nach Verlassen des Brennofens 
19 entsprechend genau geformte Fomnk&rper 25 auf 

3S dem Lagerplatz 20 voihanden slnd. 

[0023] Fig. 2 zeigt einen derartlgen Formkdrper 25, 
derentwederden Brennofen 11 oder den Brennofen 19 
durchlaufen hat und eine sehr stabile Form aufWelst 
Nicht mehr genau erkennbar slnd hier die einzelnen 

40 Komponenten , aus denen der Fomikorpers 26 besteht. 
Erkennbar sind aber letztlich noch die IHohlkugeialuml- 
nlumsllikate 26 und andeutungswelse auch das Rest- 
harzpulver 27. Statt des mit SSge o. a. Gerat bearbeit- 
baren Fonnkdrper 26 kann auch gleich eine zwelteitige 

45 Rohrschalung 29 vorgegeben werden, In der ebenfalls 
Hohlkugelalumlniumsllikate und Restharzpulver 27 so 
vereinigt sind, dass sk^h eine jeweils stabile IHalbschaie 
ergibt, die um die nicht dargesteilte Rohrleitung herum- 
geiegt werden kann. 

so [0024] Fig. 4 zeigt einen TQrkdrper 30, dessen Hohi- 
raum mit einer TurfOliung 31 versehen Ist. Bel derTOr- 
fQllung handelt es sich ebenfalls wieder um eine Mi- 
schung aus Hohikugelatumlniumsillketen 26 und Rest- 
harzpulver 27, die durch den Hartungsprozess bzw. den 

55 Brennofen entsprechend verbunden slnd. Eine In Rg. 4 
dargesteilte TQr kann als FeuertOr zum Einsatz kom- 
men, well entsprechend hohe Temperaturen Qber eine 
ausreichende Zelt auf sle einwirken k6nnen, ohne dass 
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6ie zerstdrtwird. 

[0025] Fig. 5 deutet einen Blumentopi 32 an, der 
ebenfalls aus der Mischung aus Hohlkugeialuminiumsi- 
likaten 26 und aus Reetharzpulver 27 besteht. Die ent- 
sprechenden Komponenten sind zusammengemischt 
und der Blumentopf 32 dann ImBrennofen 19 oderauch 
11 enteprechend erbrannt. EIn soloher Blumentopf 32 
zdlchnet sich vor allem durch elne gute Stabilitat und 
ein ausgesprochen geringes Qewlcht aus. 
[0026] Rg. 6 latwiedergegeben, umzu verdeudlchen, 
wie vielseitig eIn derartiger Leichtwerlcstoff eingesetzt 
warden kann. Angedeutet ist hier ein StOtzbogen 33, In 
den Amilerungsstangen 34 eingebracht worden sind, 
urn so elne TragfahlgkeitfOr den StOtzbogen 33 zu er- 
geben. EIn derartiger StOtzbogen 33 kann fOr die ver- 
schledensten Zwecke eingesetzt werden, well namllch 
die Annierungestangen 34 In die IMIschung aus Hohlku- 
gelatuminiumsliikat 26 und Restiiarzpuiver27 eng ein- 
gebunden sind. Entsprechendes verdeutllcht Rg. 6. 
[0027] Alle genannten Merkmaie, auch die den Zelch- 
nungen allein zu entnehmenden, werden allein und In 
Kombinatlon als erfindungswesentllch angeseiien. 



PatentansprUche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines Lelchtwerkstoffes 
mrt duroplastisclien Elgenschatten, der als Form- 
korperzu Damm- oder Isolierungszwecken einge- 
setzt werden kann, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass Hohlkugelaluminlumslllkat und ein aus Ruck- 
standen der Pulvorbeschlchtung / EInbrennlackle- 
rung stammendes Epoxy- und/oder Polyesterrest- 
harzpulver in einem Antellsverhaltnis von 2/3 Sill- 
katvolumenantellenund 1/3 Pulvertiarzvolumenan- 
teilen bis 1/3 Slllkat und 2/3 Pulverharz mitelnander 
gemischt und dann be! 200 einem "Brennpro- 
zess*" ausgesetzt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 . 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das IHoiilkugelalunriiniumsllikat auf elne Korn* 
grfiBe von > 10 ^ bis < 1 00 p. mit einem staubformi- 
gen Epoxy- und/oder Potyesterharz vemnischt wird. 

3. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
Che. 

dadurch gekennzelchnet, 
dass bel dem "Brennprozese" die 200 *C Brenn- 
temperatur eine halbe bis einelnhalb Stunden ein- 
gehalten wird. 

4. Verfahren nach einem dervorheigehenden AnsprQ- 
che, 

dadurch gekennzelchnet, 

dass der Mischung Wasser und/oder di als Zeitbin- 

dungsmittel zugemischt wird, die dann geformt und 



dem "Brennprozese" zugefOhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che, 

s dadurch gekennzelchnet, 

dass der Mischung, vorzugswelse den Antell Slllkat 
tellwelse ersetzend, bei etwa 100 *C vergasende 
Kunststoffe in Kugel* oder Faserform zugegeben 
werden. 

10 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzelchnet, 
dass der Mischung anorganische Bindemittet in 
IS Fornfi von Phosphaten, Silikaten, Borsgure etc. zu- 
gemischt wird, vorzugswelse als Teltersatz des Her- 
zanteils. 

7. Verfahren nach einem dervorhergehenden AnsprO- 
20 che, 

dadurch gekennzelchnet, 
dass In den Fomikdrper vor dem "Brennprozess" 
eine Armlerung, vorzugswelse eine Stahlamilerung 
eingebracht wird. 

2S 

6. Verfahren nach einem dervorhergehenden AnsprO- 
che, 

dadurch gekennzelchnet, 
dass die mit der Mischung verfOllten Hohlkdrper/ 
so Profile nachtr^lich puh^erbeschlchtet werden. wo- 
bel die Mischung gletehzeitig w&mebehandelt wird. 

9. Lelchtwerkstoff. bestehend aus Hohlkugelahimlnl- 
umsillkat und einem Harz, die zusammengemischt 

3S als Damnv und Isoliermateriai einsetzbar sind, 
dadurch gekennzelchnet 
dass das Hohlkugelaluminiumsilikat (26) und ein 
aus RQckstinden der Pulverbeschichtung / Ein- 
brennlacWerung stammendes Epoxy- und/oder Po- 

40 lyesterrestharzpulver (27) mit einer KorngroOe bis 
30 \i durch WSmnezugabe zu einem Fomikorper 

(25) zusammengeformt sind, der lelcht, schwimm- 
fahig und mit handelsublichem Werkzeug beaibeit- 
bar ist, wobei derVolumenanteil Re8tharzpulver1/3 

45 bis 2/3 betragend eingestellt ist 

10. Lelchtwerkstoff nach Anspruch 0, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass das Grundmaterial i-tohikugelaiumlniumsiiikat 
so (26) tellwelse durch Sand oder Shnlichen FQIistotr 
ersetzt ist. 

11. Lelchtwerkstoff nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzelchnet, 

ss dass das Grundmaterial Hohlkugeiaiumlnlumsiiikat 

(26) tellwelse durch unter 200 "Cschmelzende bzw. 
verdampfende KunststoffTbmnteile. vorzugswelse 
Styroporkugein, ersetzt ist. 
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12. Leichtwerkstoff nach einem der vorhergehenden 
Anap ruche, 

dadurch gekennzelchnet, 
dass die Formkdrper(25) auf ein Raumgewichtvon 
0,4 bl3 0^ kg/dm^ und eine Druckfestigkelt von 10 
- 20 N/cm^ aufweisend ausgebildet 1st. 



Claims 

1 . A process for the manufacture of a lightweight ma- 
terial having themnosetting properties, which can be 
used as a moulded arttole for shielding or insulation 
purposes, 

characterised In that hoiiow spherical aluminium 
silicate and an epoxy and/or polyester residual resin 
powder originating from residues of the powder 
coating/baking varnishing are mixed with one an- 
other in a fraction ratio of 2/3 silicate volume frac- 
tions and 1/3 powder resin volume fractions up to 
173 silicate and 2/3 powder resin and then are sub- 
jected to a 'burning process" at 2aa>C. 

2. A process according to Claim 1 , 
characterised In that the hoiiow spherical alumin- 
ium sllbate Is mixed to a grain size of > 10 ^ to < 
100 ^ with a dust-shaped epoxy and/or polyester 
resin. 

3. A process according to one of the preceding 
Claims, 

characterised In that In the "burning process" the 
200*^0 buming temperature Is observed for half an 
hour to one and a iialf hours. 

4. A process according to one of the preceding 
Claims, 

characterised in that water and/or oil is added to 
the mixture as a time binding medium, which Is then 
shaped and supplied to the 'burning process". 

5. A process according to one of the preceding 
Claims, 

characterised in that plastics, which gasify at 
roughly 1 00 ''C and are In spherical orflbrous fonrt, 
are added to the mixture, preferably partialiy replac- 
ing the silicate fraction. 

6. A process according to one of the preceding 
Claims. 

characterised In that inorganic binding agent In 
the form of phosphates, silicates, boric add etc. is 
added to the mixture, preferably as a partial re- 
placement for the resin fraction. 

7. A process according to one of the preceding 
Ciainrts, 

characterised in that a reinforcenrtent, preferably 
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a steel reinforcement, is introduced into the mould- 
ed article before the "burning process". 

8. A process according to one of the preceding 
s Claims, 

characterised in that the hoiiow articles/profiles 
filled with the mixture are subsequently powder- 
coated, the mbcture simultaneously being heat- 
treated. 

10 

9. A lightweight material, consisting of hollow spheri- 
cal alumin I um silicate and a resin which can be used 
mixed together as shielding and insulating material, 
characterised in that the hoiiow spherical alumln- 

is ium sllfcate (26) and an epoxy and/or polyester re- 
sidual resin powder (27) originating from residues 
of thepowdercoatlng/baking varnishing withagrain 
size of up to 30 \i are moulded together by the ad- 
dition of heat to produce a moulded article (25), 

SO which is light, can float and can be machined with 
a commerclaDy available tool, the volume fraction 
of the residual resin powder being set to be 1/3 to 
2/3. 

25 10. A lightweight material according to Claim 9, 

characterised In that the basic material hollow 
spherical aluminium sllbate (26) le partialiy re- 
placed by sand or similar filler. 

11. A lightweight material according to Claim 9, 
ehanieterlsed in that the basic material hollow 
spherical aluminium silicate (26) Is partially re- 
placed by plastic mouldings whbh melt or evapo- 
rate below 200*^0, preferably Styrofoam spheres. 

12. A lightweight material according to one of the pre- 
ceding Claims, 

characterised in that the moulded articles (25) is 
constructed having a unit weight of 0.4 to 0.5 kg^ 
dm^ and a compressive strength of 10 - 20 NJcrr^, 



Revendications 

1. Proc^d^ de fabrication d'un mat^riau l^ger poss6- 
dant des propri^tds themnodurcissables, qui peut 
dtre utilisd comme corps de forme pour le calorifu- 
geage ou Tisolation, 
caracterls^ 

en ce qu'on melange entre eux un siticate d'alumi- 
nlum en spheres creuses et une poudre de r^sidus 
de r^sine d'6poxyde et/ou de polyester provenant 
de risidus de revdtement par poudreA/emlseage au 
vemis k cuire, dans un rapport de proportion allant 
de 2/3 parties en volume de silicate et 1/3 parties 
en volume de poudre de r^ine Jusqu'd 1/3 de sili- 
cate et 2/3 de poudre de rdsine, et on les soumet k 
un "processus de culsson" k 200 °C. 
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2. Proc6d6 selon la revendlcatlon 1 , 
caracterlae 

en ce qu'on melange le siOcate d'aiu minium en 
spheres creuses k une r^slne d'^poxy eUou de po- 
tyester pulverulent pour attelndre une granulom6- 
trie de> 10|i&<100 p,. 

3. Procddd selon une de revendications pr6c6dentes, 
caract^rlse 

en eeque, lore du ''processus deculsson", on nialn- 
tlent la temperature de culsson de 200 '*C pendant 
una demi-heure k une heure-et-deml. 

4. Procdde selon une des revendications prteeden- 
tes, 

caraet^rlse 

en ce qu'on ajoute de I'eau et/ou de I'hulle au me- 
lange an tant qu'agents llants temporaires, le me- 
lange etant enauite mise en fomne et envoyd au 
'processus de cuisson". 

5. Precede selon une des revendications preoeden- 
tes, 

caractertse 

en ce qu'on ajoute au melange, de preference en 
remplacement partial de la proportion de silicate, 
des mati^ree synthetlques en bllies ou en fibres, qui 
se gazeifient k environ 100 °C. 

6. Procede selon une des revendications preceden- 
tes, 

caracterise 

en ce qu'au melange, on ajoute en melange des 
llants inorganiques sous ia forme de phosphates, 
silicates, aclde borique, etc., de preference en rem- 
placement partiel de la proportion de reslne. 

7. Procede selon une des revendications preceden- 
tes, 

caracterise 

en ce qu'on incorpore une amnature, de preference 
une anmature d'acler, dans le corps de fomne avant 
ie "processus de cuisson". 

8. Procede selon une des revendications preceden- 
tes, 

caracterise 

en ce que les corps creux/profiies remplis du me- 
lange sont ulterieurement soumis k un revetement 
par poudre, le melange aubissant slmuitanement 
un traltement themnlque. 

9. Materiau leger compose de silicate d'aluminium en 
sph&res creuses et d'une resine qui peuvent dtre 
utflises en melange mutuel comme materiau de ca- 
lorlfugeage et d'fsolatlon, 

caracterise 

en ce que le silicate d'aluminium en spheres creu- 
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ses (26) et une poudre de resldus de reslne 
tfepoxyde et/ou de polyester (27) provenant de re- 
sldus de revetement par poudreA^emissage au ver- 
nis &cuire d'une granulometrie d6jusqu'&30 ^sont 
fonmes ensemble parapportdechaleurpourfomner 
un corps de fomne (25) qui est teger, flotte sur I'eau 
et peut etre usine avec des outlls habttuels du com- 
merce, la proportion en volume de poudre de resi- 
dus de resine etant regies sur 1/3 k 2/3. 

10. Materiau legerseton ia revendlcadon 9, 
caracterise 

en ce que ie silicate d'aluminium en spheres creu- 
ses (26) constituant la matiere de base est partiei- 
iement remplaoe par du sable ou une matiere de 
rempllssage analogue. 

11. Materiau leger selon la revendication 9, 
caracterise 

en ce que le siiicate d'aiumlnium en spheres creu- 
ses (26) constituant ia matiere de base est partiel- 
lement remplace par des pieces de fomne en ma- 
tiere synthetique qui fondent ou se vaporisent au- 
dessous de 200 **C| de preference des spheres de 
polystyrene expanse. 

12. Materiau leger selon une des revendications prdce- 
dentes, 

caracterise 

en ceque les corps de fomne (25) sont realises pour 
presenter un pdds speclfique apparent de 0,4 e 0,5 
Icg^dm^ et une resistance k la compression de 1 0-20 
N/cm2. 
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